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■ using a 


Green beans are conveyed lengthwise along a conveyor part- 
ially emerged in liq. A fine light beam is swept rapidly to 
and fro at right angles to the direction of travel and the 
reflected light intensity is measured by a photo detector. 
The information received is analysed to determine the profile 
of the beans and from this a laser beam is controlled to cut 
the beans to remove ends and spoilt portions. Method is 
applicable to e.g. carrots, asparagus. 

ADVANTAGE 

High throughput with reduced manual operations. Yield 
may also be improved. Cutting prod, in liq. avoids laser 
burn. May be used for varieties with stalks thicker than 
the pods. 

EMBODIMENT _ v 
Green beans (12) are moved along on a conveyor (10) 


D(3-J9) 


partially immersed in water or brine in several parallel 
lanes at a speed of about 1 metre per sec. A light source 

(30) directs a fine beam (possibly laser) down on to the 
array of beans passing below scanning them at high speed. 
Reflected and back scattered Ught falls upon photodetectors 

(31) , the variation in luminous intensity indicating the pro- 
file of the beans. This information is passed to a micropr- 
ocessor which is programmed to decide where the beans 
should be cut to remove the ends or unwanted portions. 

A laser generator (20) produces by conventional means 
several vertical laser beams (18) spaced across the conve- 
yor, each beam being associated with a partic. photodetec- 
tor. Focussing means (24) controlled by a control unit (26)| 
under the direction of the microprocessor move the laser 
beams transversely along a modified tdnusodial path to cut 
the beans at the pre determined point. Where damaged or 
spoilt beans are detected, these are cut up into small 
pieces of a length not exceeding 40mm. These pieces are 
removed with the cut ends by mechanical sieving or fluid 
sepn.(17pp2204HBDwgNol/3). 
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(S) Procede et installation de coupe de produits aJimentaires, tels que des vegetaux, en particulier en vue de 
ieur commercialisation. 

(57) Procede et installation de coupe de produits alimentai- 
res longiiignes ou quasi cyiindriques.tels que des vegetaux, 
comprenant des moyens (10) de transport des produits 
(12) au moins partiellement immerges dans un bain de li- 
quide (14), des moyens (30) de releve des variations de 
forme ou de profil des produits, relies a des moyens (28) de 
traitement de I'information commandant les moyens (24, 
26) de deviation d'un faisceau laser (18), pour deplacer ce 
faisceau laser transversalement sur les produits et les cou- 
per selon des lignes de coupe predeterminees par les 
moyens (28) de traitement de I'information. 

L'inventfon s'applique notamment a la coupe des legu- 
mes, par exemple des haricots verts, en vue de Ieur com- 
mercialisation. 
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L' invention concerne un proc6d£ et une 
installation de coupe de nroduits alimentaires filiformes 
ou quasi cylindriques, tels que des v6g£taux, en 
particulier en vue de leur commercialisation. 

De nombreux legumes doivent subir, notamment 
dans les conserv^ries, des operations plus ou moins 
complexes de nettoyage, de calibrage, de coupe, de tri 
etc. Les haricots verts par exemple, une fois cueillis, 
sont soumis k des operations de nettoyage (separation 
aerodynamique des feuilles, separation des pierres, 
lavage) , de tri (separation des pieds, des grappes, des 
corps etrangers), d'eboutage, de calibration, de 
separation des bouts coupes et des haricots hors norme, 
et de finition (retrait manuel des tiges, des haricots 
mal eboutes et des haricots taches)".~ 

Les operations d'eboutage des haricots verts 
sont en general realisees & la main ou bien de fagon 
mecanique dans des machines comprenant un tambour 
tournant incline, combinant 1' entrainement par friction 
et par gravite. La surface laterale du tambour comprend 
des trous calibres dans lesquels s'emboltent les 
haricots. Des lames de coupe effleurent les trous et 
coupent les extremites de haricots depassant de ces 
trous. 

Les possibilites d' amelioration de ces 
machines sont tres limites et ne permettent pas de 
traiter les nouvelles varietes de haricots verts, dans 
lesquelles les pedoncules peuvent avoir un diam&tre 
important, superieur ^. celui des gousses. 

On a egalement propose des procedes de coupe 
des haricots verts par un jet d'eau, ou par une 
guillotine. Ces moyens doivent cependant etre associes a 
des dispositifs de poursuite des haricots et ont de ce 
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fait des cadences maximales de fonctionnement qui sont 

relativement faibles et ne permettent pas de traiter des 

debits importants de haricots verts. 

1/ invention a pour ob jet un procede et une 
5 installation de coupe de produits agro-aliment aires 

longilignes ou quasi cylindriques, tels que des vegetaux, 

qui ne pr^sentent pas les inconv6nients des techniques 

connues jusqu'& present. 

Elle a pour objet un proc6de et une 
10 installation du type precitd, qui permettent non 

seulement de couper de fagon precise les produits, mais 

egalement d'6purer la production en eliminant 

systematiquement les parties de vegetaux non 

commercialisables . 
15 Elle a encore pour objet un procede et une 

installation de ce type qui permettent de couper les 

produits agro-alimentaires sans les abimer et sans 

modifier leurs qualites organoleptiques. 

Elle a encore pour objet un procede et une 
20 installation de ce type qui soient applicables a des 

produits tr&s divers , tels que les haricots verts, les 

carottes, les salsifis, les asperges, etc. 

Elle propose, £ cet effet, un procede de coupe 

de produits alimentaires longilignes ou quasi 
25 cylindriques, tels que des vegetaux, en particulier en 

vue de leur commercialisation, caracterise en ce qu' il 

consiste : 

£ faire defiler les produits sur une 
trajectoire sensiblement determinee, 

30 - a relever par voie optique les variations de 

forme ou de profil des produits, par balayage bi- 
directionnel rapide de ces produits par un faisceau 
lumineux deplace selon des lignes parall&les orientees . 
sensiblement perpendiculairement 4 la direction 

35 longitudinale des produits et detection de la lumi^re 
refl^chie ou rfetro-dif fus§e par ces produits, 
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- k analyser les variations de forme ou de 
profil des produits pour predeterminer des lignes de 
coupe de ces dernier s, 

puis & deplacer un faisceau laser 
5 transversa-lement sur les produits pour les couper selon 
les lignes pr6cit§es. 

La coupe des produits par le faisceau laser 
est tr£s rapide et tr£s precise et permet d' augmenter le 
rendement massique en produits, puisqu'elle est 
10 determinee en r§sultat d'une analyse de forme ou de 
profil des produits et est done ind£pendante du calibre 
reel des produits, ainsi que des formes particuliferes que 
peuvent avoir les extremites de certains produits. 

Selon une autre caracteristique de 
15 1' invention, ce procede consiste egalement & identifier, 
a partir des variations de forme ou de profil de chaque 
produit, un point de repfere sur le produit et ci 
determiner, & partir de donnees~ pre-enregistrees en 
memoire, la position d'une ligne de coupe par rapport au 
20 point de repere identifie sur ce produit. On peut ainsi, 
notamment, limiter le volume de perte resultant de la 
coupe . 

Selon encore une autre caracteristique de 
1' invention, ce procede consiste egalement 3. identifier, 

25 par detection et analyse de la lumiere reflechie ou 
retro-dif fusee par les produits, des zones tachees ou 
gatees de ces produits, a predeterminer des lignes de 
coupe des produits comportant ces zones, et & les couper 
au moyen du faisceau laser pour eiiminer lesdites zones 

30 tachees ou gatees, ou bien les produits comportant ces 
zones . 

On realise ainsi automatiquement une epuration 
de la production, par elimination systematique des 
parties de produits qui sont tachees ou gatees, ou bien 
35 par elimination systematique des produits comportant ces 
parties . 
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Avantageusement, le proc6de consiste & 
utiliser 6galement un faisceau laser pour le relev6 des 
variations de forme ou de profil des produits. 

Corollairement, le m£me faisceau laser est 
5 utilise pour le relev6 des variations de forme ou de 
profil des produits, et pour leur coupe, 

Selon encore une autre caract6ristique de 
1' invention, le proc6de consiste fegalement k maintenir 
les produits au moins partiellement immerges dans un bain 
10 de liquide pendant leur coupe par le faisceau laser - 

On a constate en effet que, dans ces 
conditions, la coupe des produits par un faisceau laser 
n'entralne aucune brQlure des produits dans la zone de 
coupe, grace notamment au refroidissement local d€t & la 
15 vaporisation du liquide. 

Le liquide en question peut etre de l'eau (qui 
rehydrate les extremites couples des produits) 
additionn£e eventuellement de sel" ou de saumure, ou 
d' adjuvants alimentaires appropri^s, pour avoir par 
20 exemple une density sensiblement egale k celle des 
produits . 

Selon encore une autre caracteristique de 

1' invention, le proc§d6 consiste k decouper au moyen du 

faisceau laser les parties non desirees des produits en 
25 trongons de faibles longueurs, et a les eliminer ensuite 

par criblage mecanique ou triage fluidique. 

On peut ainsi se debarrasser automat iquement 

des extremites coupees des produits, ainsi que des 

parties tachees ou gatees de ces produits. 
30 1/ invention propose egalement une installation 

pour 1' execution de ce proc6d§, caracteris^e en ce 

qu'elle comprend : 

- des moyens de transport des produits, 

- une source lumineuse §mettant un faisceau 
35 lumineux, des moyens commandos de deviation de ce 

faisceau lumineux pour lui faire balayer transversalement 
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les produits transports, des photo-d6tecteurs de 
reception et de mesure de la lumi^re r6fl6chie ou r6tro- 
diffus£e par les produits, et des moyens de traiteiuent de 
1' information, relics aux photo-d6tecteurs pr6cit6s et 
5 determinant des lignes de coupe des produits par analyse 
des variations de forme ou de profil de ces produits, 

- un g6n6rateur de faisceau laser, et des 
moyens de deviation de ce faisceau laser, commandes par 
les moyens de traitement de 1' information pour d£placer 
10 le faisceau laser transversalement sur les produits le 
long des lignes de coupe precitees et realiser la coupe 
de ces produits. 

Selon une autre caracteristique de 
1' invention, la source lumineuse pr£cit6e est un 
15 generateur laser. 

Corollairement, cette installation comprend un 
generateur laser unique utilise pour la detection de la 
forme ou du profil des produits, et pour leur coupe. 

Avantageusement, les produits sont transportes 
20 au moins partiellement immerges dans un bain de liquide, 
pour eviter leur brtllure au moment de leur coupe par le 
faisceau laser. 

Selon d'autres caracteristiques de 

1' invention, 1' installation comprend des moyens de 
25 deplacement du faisceau laser en mouvement alternatif ou 
sinusoidal transversalement sur les produits, et des 
moyens de superposition a ce mouvement d'un mouvement de 
faible amplitude, oriente dans la direction longitudinale 
des produits. 

30 1/ installation peut comprendre plusieurs voies 

parall&les de coupe des produits, qui sont reliees en 
amont k une zone commune de releve des variations de 
forme ou de profil des produits. 

Un g£n6rateur laser unique, ayant une 

35 puissance suffisante, produit alors un faisceau laser qui 
est partag6 en plusieurs faisceaux dont chacun est 
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associ.6 cL une voie de coupe des produits. 

Une installation selon 1' invention est capable 
de traiter des debits importants de produits (par exemple 
de une & plusieurs tonnes par heure de haricots verts) 
5 avec un rendement sup£rieur & celui des installations 
existantes, et avec une diminution de la main d'oeuvre 
correspondante, notamment gr&ce k la suppression des 
operations de finition (retrait des tiges, des haricots 
mal 6bout6s et des haricots tach6s) . 
10 Les avantages de 1' invention se manifestent 

done aussi bien au niveau de I 7 augmentation des cadences 
et de la qualite, qu'& celui de la reduction du travail 
manuel et de la main d'oeuvre correspondante, 

L' invention sera mieux comprise et d'autres 
15 details, caractferistiques et avantages de celle-ci 
apparaitront plus clairement & la lecture de la 
description qui suit, faite & titre d' exemple en 
reference aux dessins annexes dans Tfesquels : 

La figure 1 est une vue scheraatique de cot§ 
20 d'une partie d'une installation selon 1' invention ; 

la figure 2 est une vue schematique 
transversale d'une variante de realisation de 1' invention 

la figure 3 est un organigramme des 
25 principales operations du procede selon 1' invention. 

Dans ce qui suit, on va decrire de fapon 
detaill^e un exemple de realisation de 1' invention, 
applique a l'eboutage des haricots verts et £ 
1' elimination des tiges, des dechets vegetaux et des 
30 haricots taches, casses ou gates. 

Dans 1' installation representee en figure 1, 
la reference 10 d§signe un convoyeur ou autre moyen de 
transport d'une nappe de haricots verts 12 qui sont plus 
ou moins immerges dans un bain de liquide 14, tel que de 
35 l'eau. Les haricots verts ont sensiblement la meme 
densite que l'eau et ont done dans celle-ci une 
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flottabilit6 quasi nulle. lis vont former & la surface de 
l'eau 14 une couche d' haricots verts dispos6s les uns k 
cdt 6 des autres, orient6s sensiblement paralldlement k la 
direction de d6placement 16 du convoyeur 10. Cette 
5 orientation particulifere n'est pas indispensable, mais 
elle facilite et simplifie la coupe des extr6mit6s des 
haricots verts. 

Cette coupe est r§alisee au raoyen d'un 
faisceau laser 18 produit par un g6n£rateur laser 20 et 

10 qui passe par des moyens 22 d' orientation, par exemple de 
renvoi, et des moyens 24 de focalisation sur la 
trajectoire des haricots verts 12. 

Des moyens 26 de type classique sont utilises 
pour deplacer le faisceau laser 18 transversalement par 

15 rapport aux haricots verts 12, de fagon & couper leurs 
extremites, ces moyens agissant sur les moyens de 
focalisation 24 par exemple grace & des dispositif s 
pi6zo-electriques de micro-deplacement . 

Ces moyens 26 sont commandes par des moyens 28 

20 de traitement de 1' information, comprenant 

essentiellement un microprocesseur et des memoires, qui 
sont associes i des moyens 30 de detection des variations 
de forme ou de profil des haricots verts, ces moyens 30 
etant situes au-dessus d'une zone 32 de passage des 

25 haricots verts, en amont de la zone de coupe ou agit le 
faisceau laser 18. Ces moyens 30 comprennent une source 
lumineuse, de preference un generateur laser, emettant un 
faisceau lumineux oriente vers la zone 32 de passage des 
haricots verts, ainsi que des moyens de balayage bi- 

30 directionnel rapide des haricots verts par deplacement du 
faisceau lumineux selon des lignes paralleles orientees 
transversalement k la direction longitudinale des 
haricots verts. Les moyens 30 comprennent encore des 
photo-detecteurs 31 recevant la lumi&re r§fl§chie ou 

35 r6tro-diffus6e par les haricots verts et permettant de 
mesurer les variations d / intensit6 lumineuse qui sont 
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dues aux variations de forme ou de profil des haricots 
verts. Une interface appropriate r6unit ces photo- 
detect eurs aux moyens 28 de traitement de 1' information, 
dans les m£moires desquels est enregistre un logiciel 
5 approprie d' analyse de forme ou de profil qui permet de 
determiner, sur chaque haricot vert ou k 1' extremity de 
chaque haricot vert, un point de rep&re k partir duquel 
on determine la position d'une ligne de coupe 
transversale du haricot vert. Les positions de ces lignes 

10 de coupe repondent k des crit feres bien connus (les 
haricots verts extra-fins doivent avoir par exemple/ un 
diamfetre compris entre 6 et 8 mm, et une longueur 
sup£rieure £ 50 mm) . Par mesure de diamfetre, on peut done 
determiner les positions des lignes de coupe des 

15 extr£mites des haricots verts. 

On peut egalement prendre en compte, pour 
determiner ces points de repfere sur les haricots verts, 
les variations de la d£rivee premiere ou de la derive 
seconde des formes ou profils des haricots verts. 

20 Les moyens 26 de deviation du faisceau laser 

18 sont asservis aux moyens 28 de traitement de 
1' information. Ainsi, quand les haricots verts inclus 
dans 1' image de la zone de passage 32 situee sous les 
moyens 30, sont amen6s par le convoyeur 10 sous les 

25 moyens de focalisation 24, le deplacement rapide du 
faisceau laser, transversalement k la direction 
longitudinale des haricots verts, se traduit par la coupe 
de leurs extremites. 

De la meme fapon, le reperage des tiges et des 

30 corps etrangers permet de les tronponner en morceaux 
ayant une longueur inferieure & 40 mm, pour les eiiminer 
ensuite par triage, seuls les produits ayant une longueur 
sup6rieure k 50 mm etant retenus. 

Les moyens 30 peuvent etre associes a des 

35 moyens de mesure de couleur pour identifier les haricots 
comprenant des parties tach6es ou gatees. En variante, un 
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colorimfetre peut §tre pr§vu pour couvrir le meme champ 
que les moyens 30 et est alors reli6 directement aux 
moyens 28 de traitement de 1' information, 

Selon encore une autre variante, le faisceau 
5 lumineux utilise pour le balayage bidirectionnel rapide de 
la zone de passage 32, peut permettre 6galement 
d' identifier les haricots verts comprenant des parties 
tach6es ou g&t6es, grace k la variation de 1' intensity 
lumineuse r6fl6chie ou rdtrodif fusee par ces parties . 
!0 Les haricots taches ou gates ainsi reper£s 

sont tron<?onn6s par le faisceau laser 18 k leur passage 
sous les moyens de focalisation 24, pour etre ensuite 
elimines par criblage. 

La coupe des produits par le faisceau laser 18 
15 ne provogue pas de brtllure de ces produits dans les zones 
de coupure, gr§ce au fait qu' ils sont au moins 
partiellement immerges dans un bain de liquide au moment 
de leur coupe. Au contraire, lorsque les haricots verts 
sont deplaces k sec et/ou surgel^s par un convoyeur 
defilant sous le faisceau laser, les brQlures sont 
importantes dans les zones de coupure et interdisent la 
commercialisation des haricots. 

Le convoyeur 10 peut etre deplac6 en 
transportant une certaine quantite de liquide 14 dans 
lequel les haricots verts 12 sont plus ou moins immerges, 
ou bien il peut comprendre une surface fixe ou deplapable 
sur laquelle s'ecoule un courant de liquide 14 
transportant les haricots verts. 

La figure 2 est une vue schematique 
transversale d'une variante de realisation, comportant 
plusieurs voies parall&les de coupe des haricots verts. 
Un g£nerateur laser 20 produit un faisceau laser 34 qui 
est part age en plusieurs faisceaux parall^les 18 par des 
moyens classiques successifs 36 de transmission et de 
reflexion. Chaque faisceau laser 18 ainsi produit est 
focalise par des moyens 24 sur les trajectoires des 


2654662 


10 

haricots verts 12 d6plac6s par le convoyeur 10 sur 
1' ensemble des voies de coupe* 

Les moyens 26 de commande de deviation du 
faisceau laser 18 dfeplacent ce dernier en mouvement 
5 alternatif ou sinusoidal sur un certain nombre de rang^es 
de haricots verts d6filant sous le moyen de focalisation 
24 correspondant . La frequence de ce mouvement alternatif 
ou sinusoidal peut varier entre 1 et 100 Hz environ, 
1' amplitude de deviation du faisceau laser 18 au niveau 

10 des haricots . verts etant de l'ordre de 100 mm au maximum. 

A ce mouvement sinusoidal ou alternatif est 
superpose un second mouvement tendant & deplacer le 
faisceau laser dans la direction de transport des 
haricots verts de telle sorte que la ligne de coupe 

15 reelle d'un haricot vert soit aussi proche que possible 
de la position de la ligne thfeorique de coupe d6terminee 
par les moyens 28 de traitement de 1' information. On peut 
ainsi optimiser le rendement massique, en reduisant les 
longueurs des parties coupees aux extremites des haricots 

20 verts- L' amplitude de ce second mouvement est faible 
(inf^rieure & 10 mm) . II peut etre du type sinusoidal, ou 
bien totalement aleatoire, en etant determine d'un 
haricot vert k 1' autre par les moyens 28 de traitement de 
1' information. 

25 La vitesse de deplacement des haricots verts 

est par exemple de l'ordre de 1 m£tre par seconde (elle 
peut varier entre 0,5 et plusieurs metres par seconde), 
ce qui permet, au moyen de plusieurs voies de coupe 
parall^les telles que representees en figure 2, *de 

30 traiter des debits de une & plusieurs tonnes de haricots 
verts & l'heure. 

Le gen6rateur laser utilise peut §tre un 
g£n6rateur continu, par exemple du type C02 dont la 
puissance peut varier de 100 W & 5 kW en fonction du 

35 nombre de voies de coupe parall^les, la longueur d' onde 
du faisceau laser 6tant de l'ordre d'une dizaine de 
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microns. On peut 6galement utiliser un g6n§rateur laser k 
impulsions du type YAG d'une puissance dont 1'ordre de 
grandeur est le kilowatt, fournissant un faisceau laser 
ayant une longueur d'onde de 1'ordre du micron. 
5 Lorsqu'on utilise un g6n6rateur laser continu, 

on associe les moyens de commande de deviation du 
faisceau laser k des obturateurs tr6s rapides (ayant par 
exemple un temps de mont6e de 50 micro-secondes) de fagon 
k ne faire agir le faisceau laser que sur les produits k 

10 couper ou k trongonner. 

Lorsqu'on utilise un gen£rateur laser k 
impulsions, on asservit le fonctionnement des moyens de 
commande de deviation du faisceau k la cadence des 
impulsions, de fapon k repositionner le faisceau laser 

15 dans l'intervalle de temps compris entre deux impulsions 
successives . 

Pour fixer les idees, on precisera que 1' image 
d'une zone de passage 32 trait§e par les moyens 28 peut 
comprendre quatre rangees successives d'une cinquantaine 
20 de haricots verts chacune, cette zone de passage 6tant 
situ<§e immediatement en amont de la zone de coupe, 
comprenant par exemple cinq voies parallfeles d' action 
de faisceaux laser 18. 

La figure 3 represente schematiquement les 
25 principales etapes du procede selon 1' invention : 

- balayage rapide de la zone de passage 32 par 
un faisceau lumineux tr£s fin, avantageusement un 
faisceau laser, 

~ eventuellement mesure colorimetrique, 
30 - releve des variations de forme ou de profil 

des produits, 

- identification des parties tachees ou gatees 
des produits, 

- eboutage des produits et tronponnage des 
35 tiges et des d£chets, 

- Elimination des dechets par criblage. 
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RE VEND I CAT I ON S 

1. Proced6 de coupe de produits alimentaires 
5 longilignes ou quasi cylind~iques, tels que des v6getaux, 

en particulier en vue de leur commercialisation, 
caract6ris6 en ce qu' il consiste : 

- k faire d6filer les produits (12) sur une 
trajectoire sensible~:ent d6termin6e, 

10 - k relever par voie optique les variations de 

forme ou de profil des produits, par balayage bi- 
directionnel rapide desdits produits au moyen d'un 
faisceau lumineux d6plac£ selon des lignes parall^les 
ordentees sensiblement perpendiculairement k la direction 

15 longitudinale des produits et detection de la lumi^re 
reflechie ou retro-dif fusee par les produits, 

- k analyser les variations de forme ou de 
profil des produits pour predeterminer des lignes de 
coupe de ces dernier s, 

20 - puis k ddplacer un faisceau laser (18) 

transversalement sur les produits pour les couper selon 
les lignes predetermines. 

2. Procede selon la revendication 1, 
caract£rise en ce qu'il consiste k identifier, k partir 

25 des variations de forme ou de profil de chaque produit 
(12), un point de rep&re sur le produit, et k determiner 
k partir de regies pr£-enregistrees en memoire la 
position d'une ligne de coupe par rapport au point de 
rep^re . 

30 3. Proc6de selon la revendication 1 ou 2, 

caracterise en ce qu'il consiste 6galement k identifier, 
par detection et analyse de la lumi^re reflechie ou 
retro-dif fus§e par les produits, des parties tach&es ou 
gatees de ces produits, k predeterminer des lignes de 

35 coupe des produits comportant ces parties, et k les 
couper au moyen du faisceau laser (18) pour eliminer 
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lesdites parties tach6es ou g&t§es ou les produits 
comportant ces parties. 

4. Proc6d§ selon l'une des revendications 
pr§c£dentes, caract6ris6 en ce qu'il consiste k utiliser 

5 un faisceau laser pour le relev6 des variations de forme 
ou de profil des produits (12) . 

5. Proc6d6 selon la revendication 4, 
caracterise en ce qu'il consiste k utiliser le meme 
faisceau laser pour le releve des variations de forme ou 

10 de profil des produits et pour la coupe de ces derniers. 

6. Proc6d§ selon l'une des revendications 
pr6c6dentes, caracteris6 en ce qu'il consiste k pr6- 
orienter les produits (12) parall^lement k leur direction 
de d^placement avant d' effectuer le relevfe de leurs 

15 variations de forme ou de profil et leur coupe. 

7. Proc§d6 selon l'une des revendications 
precedentes, caracterise en ce qu'il consiste k maintenir 
les produits (12) au moins partiellement immerges dans un 
bain de liquide (14) pendant leur coupe par le faisceau 

20 laser (18) . 

8. Procede selon la revendication 7, 
caracterise en ce qu'il consiste k deplacer les produits 
au moins partiellement immerges dans le liquide (14) 
precite pour les faire defiler dans les zones de releve 

25 de variation de forme ou de profil et de coupe. 

9. Procede selon l'une des revendications 
precedentes, caracterise en ce que, pour couper le 
produit, il consiste k deplacer le faisceau laser (18) en 
mouvement alternatif ou sinusoidal transversalement aux 

30 produits (12) , et k superposer k ce mouvement un 
mouvement de faible amplitude orients dans la direction 
de deplacement des produits, pour mieux posit ionner le 
faisceau laser sur les lignes de coupe des produits. 

10. Proced6 selon l'une des revendications 
35 precedentes, caract£ris6 en ce qu'il consiste k d6couper 

par le faisceau laser les parties non d6sir£es des 
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produits en t rontons de faibles longueurs, et k §liminer 
ensuite ces trongons par criblage. 

11. Installation pour execution du proc6d6 
d6crit dans l'une des revendi cat ions pr6c6dentes, 

5 caract6ris6e en ce qu'il comprend : 

- des moyens (10) de transport des produits 

(12), 

> 

- une source lumineuse (30) 6mettant un 
faisceau lumineux, des moyens de deviation de ce faisceau 

10 lumineux pour lui faire balayer transversalement les 
produits (12) transporters, des photo-d6tecteurs (31) de 
reception et de mesure de la lumi^re reflechie ou retro- 
diffus6e par les produits, et des moyens (28) de 
traitement de 1' information, relics aux photo-d6tecteurs 

15 pr§cit§s et determinant des lignes de coupe des produits 
par analyse des variations de forme ou de profil de ces 
produits, 

- un generateur (20) de* "faisceau laser et des 
moyens (24) de deviation de ce faisceau laser, commandos 

20 par les moyens (28) de traitement de 1' information, pour 
deplacer le faisceau laser transversalement sur les 
produits le long des lignes de coupe pr6cit&es et 
realiser la coupe de ces produits. 

12. Installation selon la revendication 11, 
25 caracterisee en ce que la source lumineuse (30) pr§cit6e 

est un generateur laser. 4 

13. Installation selon la revendication 11 ou 
12, caracterisee en ce qu'elle comprend un generateur la- 
ser unique utilise pour la detection de la forme ou du 

30 profil des produits et pour leur coupe . 

14. Installation selon l'une des revendica- 
tions 11 a 13, caract6ris6e en ce que les produits (12) 
sont transports au moins partiellement immergfes dams un 
bain de liquide (14). 

35 15. Installation selon l'une des revendica- 

tions 11 & 14, caract6ris6e en ce qu'elle comprend des . 
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moyens (24) de emplacement du faisceau laser en mouvement 
alternatif ou sinusoidal transversalement sur les pro- 
duits (12) , et des moyens de superposition & ce mouvement 
d'un mouvement de faible amplitude, orients dans la di- 
rection de displacement des produits (12) . 

16, Installation selon l'une des revendi ca- 
tions 11 & 15, caract6ris6e en ce qu'elle comprend des 
moyens d' identification des produits tach6s ou gat6s, re- 
lics aux moyens (28) de traitement de 1' information pour 
commander le trongonnage de ces produits par le faisceau 
laser (18) . 

17. Installation selon l'une des revendica- 
tions 11 & 16, caract6ris6e en ce qu'elle comprend plu- 
sieurs voies parall&les de coupe des produits (12) re- 
liees en amont k une zone commune (32) de relev6 des va- 
riations de forme ou de profil de ces produits. 
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